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toentg üBer^ifet wirb, fo fann ber Fehler meifteng burh bag

rtatf)fotgenbe Sdjmieben in etwa? wieber gut gemalt Werben,

ift jeboh bag SBerfgeug big gum öärten fertig, bann tann
eg nicht mehr natbgefctjmiebet unb ein burd) Ueberhißung ge=

matter gebier atfo and) nicEjt wieber gut gemacht werben.

Sag SBerfgeug fpringt bann leicht bei bent gärten, unb wenn
eg auch nicht fpringt, fo ift eg boh nicht haftbar nnb bauer=

baft unb bat feinen fdjarfen Schnitt. 2Beid)er 3Berfgeug=®uß=

ftabl barf befannttih warmer al§ barter SBerfgeugftatjl ge=

macht werben. SBie wichtig bag richtige StnWärmen beg Staljteg
behufs beg £ärteng ift, erfiebt man am beften, wenn man
eine Stahtftange an einem ©nbe in Slbftänben bon 15 mm.
einferbt, bann an biefern ©nbe big pm Stbtropfen überhibt,
in SBaffer ablöfdjt unb an ben eingeferbten. Stetten bricht.
Sie erften am ftärtften überhißt gewefenen Stüde geigext

einen grobförnigen Bruh unb finb ber £ünge nach aufge*

riffen, jebeS fotgenbe Stüd hat einen feinförnigen Brach,
unb ungefähr ba, wo bie tgärteriffe aufhören, erfennt man
auf ber Brucbftähe faft fein .tont mehr. Stefe Stelle ift
nicht altein botlfommen hart, fonbern bat auch bie Stahl*
härte enifpredfenb höchfte 3ät)igfeit erhalten, weit erftere bie

richtige SBärme pm gärten gehabt hat. Bnr btefe fteine
Stelle aug bem Stafüftüd würbe, atg SBerfgeng benußt, gut
unb lange fcharf bleiben. Sie borhergehenbett Stüde finb ber=

borben; bie nahfotgenben, minber feinförnigen unb attrnüh*
tig in bag Bruchanfehen ungehärteten Stableg oertaufenben
Stüde finb nicht warm genug gewefen unb nicht hart ge*
werben, ferner ift p beachten, baß ber Stahl bei bem 2ftt=

Wärmen für bag gärten feinen opbirenben ©afen auggefebt
werbe, bie ihm an ber Oberfläche ben Soßtenftoff unb fomit
bie tjjärte entziehen würben. Bor bem ©inbringen beg p
härtenben 2öer£geugeS ift bag Feuer ober ber Ofen genügenb

anpwärmen, fo baß nachher ber SBiitb ober ber 3ug mög=
lieh ft abgeftettt werben fann. Stüde, welche gang gehärtet
Werben fotlen, müffen in alten 37l)etlett big pm Sferne üott=

ftänbig gleichmäßig angewärmt werben, bor alten Singen
bürfen bie ©nben unb ©den nicht wärmer fein, atg ber

übrige Stbeil. Beim ©intaudjen in bag SBaffer müffen bie

p härtenben SBerfgeuge gang fenfrecht unb nicht fdjiefftebenb
gehalten Werben, weit fie fid) fonft frnmm giehen unb fprtngen.
SBäljrenb beg ©rfatteng im SBaffer bewege man fie auf unb
ab unb etmag bin «ab her, bamit atte Stjeile gleichmäßig
abgefübtt werben. SBerfgeuge, Welche nicht gang, fonbern nur
an einer Stelle gehärtet werben müffen, fotten nicht weiter
bie pm gärten nothwenbig richtige SBärme erhalten, atg fie
gehärtet werben müffen. Sie §iße muß gang attmähtig öer=

taufen; bag SBerfgeug ift Währenb beg Slbfühteng auf unb
ab p bewegen, fo baß ein plöbticheg liebergehen aug bem

gehärteten in ben ungehärteten Stfeft bermieben wirb, ba fonft
an biefern liebergang bag SBerfgeug fefjr leicht fpringen ober
brechen würbe. Sange Stüde, 3. 33. Scfjeerenmeffer u. a.,
müffen bon oben nach unten ber Sänge nach unb gang fenf=
recht eingetaucht werben, bamit fie fid) nicht frumm gietjen.
Sürfen SBerfgeuge nach bem §ärien nicht abgetaffen werben,
fo.müffen biefe im §ärtewaffer, ober, noch beffer unter 2lb=
fch'tuß öon Snft Pottftänbig erfalten. Sag Slntaffen gefdjiefjt
am einfachften, inbem man bag tSlerfgeng nod) hinreidjenb
heiß ang bem SBaffer giept, bag @rfcheinett_ ber gewüiifd)ten
Stntauffarbe abwartet, nur fo weit mit SBaffer abfühlt, baß
ein weitereg Stnlaufen berhütet wirb, unb bann, bor 3ug*
tuft gefchüßt, tangfam erfalten läßt. SBirb bag 2Berfgeug nicht
früh genüg aug bem §ürtewaffer genommen, fo ift bie er*
forbertidje Slntauffarbe fofort, beüor bag SBerfgeug weiter
erfülltet, über bem Feuer, in heißem Sanbe, auf glütjenben
©ifenftüden ober auf irgenb eine anbere gwedmäßige 3Beife
herbor p bringen.

2faëfteti(ung£toefen.

Soggenbuvgifcfje Fnbuftrie* unb ©cwcrbeausftctluug.
Sag Stugftetlungggebäube für bie toggenburgifd)e 3nbuftrie=
unb ©ewerbeaugftetfung würbe bem Somite übergeben. Oer
23an fteht an einem fchönen fßtaß, inmitten im Oorfe SBatt*
wit unb geicfinet fid) burd) febr praftifche ©inrichtung ang.
Sie ©röffnung ber Stugftetlnng, mit welcher ein großer hi=

ftorifcher llmpg öerbunben wirb, ift auf ben 10. 3nni feft=
gefeßt. Sie 3abt ber angemetbeten Stugftettungsobjefte be=

trägt ca. 800. Ser ©ewerbeüerein St. ©atten bat auf 2ln=

fuchen beg Borftanbeg in SBattwpI bie Bitbung ber Surt) über«

nommen unb 63 Fachmänner atg Beurtheiter ber Slusfteft
tnngggegenftänbe für bie Siptomirnngen gewählt.

StereUrêtoefen.
Sie Berfammlttug bev Simmcrmciftcr bon Sitrid)

mtb Umgebung hat in ihrer Sißung bom 11. Sftai be*

fchtoffen: 1) Ser Facßöerein ber 3twmerteute totrb bon ber

SMfterfcbaft pringiptetl nicht anertannt ; 2) ber Strbeitgtag be=

trägt im Sommer getp Stunben, im SBinter weniger, je
nach ber Sageghette, unb wirb nach ber Strbeitgftunbe be=

phlt, bie gebnftünbtge Ströeitggeit battert bom 15. SJiärg big
15. Oftober; 3) bie ©intheitung ber Strbeitggeit ift febem
SJIeifter übertaffen; 4) ber Sohn eineg tüchtigen 3iwmer-
manng beträgt in ber Stunbe 45 fftp.; 5) befonbere Be=

ftimmungen über Ueberftunben, Sonntagg=, 3lachtg=, aug=

wärtige unb SBäfferarbeiten Werben bon ber SMfterfdjaft
nicht oereinbart, fonbern bleiben ber Berftänbigung gwifcfien
SJIeifter unb ©efetten übertaffen. 6) bie Stuffünbigung wirb
taut Obligationenrecht gehanbtjabt; 7) jeber ©efette erhält
bei feinem Stugtritt bon einem Blähe ber unterzeichneten ber=

einigten iDIeifterfdjaft eine Slbfcbiebgbeicbeinigung, bie er bei

fernerer Strbettgpfprechung borgnweifen hat.

giir bie Sfikrfftatt.
fölil^fatbeu. @ar oft ftagen bie SJtater im SBinter, baß

eg nicht gut möglich fei, eine SBanbftäche mit Seimfarbe
„flar" gu befommen. Ser ©ntnb baoon ift, baß ber in ber

Farbe enthaltene Seim burch bie niebere Semperatur ber

Snft unb SBanbftäche batb gerinnt unb bie Farbe babnreß

— wie ber tedjnifche Stugbrnd beißt — „teimbid" Wirb.
Setmbide Farben ftreieben fich aber febr fhteht, fhäumen
unb hiatertaffen nah bem Srodnen Binfelanfäße, wie ja
jeber Bcater aug eigener ©rfabrung wiffen wirb. 3a öfterem
©rwärmen ber Farben ift nidjt immer (Gelegenheit borhan^
ben unb wenn ja, fo erforbert bag ©rwärmen bod) einen

Stufwanb an Feuerunggmateriat unb 3eit, begWegen ift immers
bin ber SBunfh berechtigt, bie gange Umftänbtihfeit umgeben

gu fönnen. ©benfo ift'g auh, wenn man im SBinter mit Beim*
färbe „fprißen" Witt. Surh bie fortwäßrenbe Bewegung beg

Binfetg in fatter Suft wirb, auh Wenn bie Farbe im Sopf fodjenbs

he^ ift, biefe int Binfet fhon nah fnrger 3®U teimbid unb
erfwwert bag Sprißen ungemein ober rnaht eg gang gur Un=

mögtihfeit. Stil' biefe Unannebmtihfeiten werben burh bie

Stnwenbung bon SJÎilh umgangen. Bîilcbfarbe bleibt auh
bei Stnwenbung auf fatter SBar.b leihtftüffig unb läßt fich

beéhatb gut ftreihen, wirb burh bie Bewegung in fatter
Suft nicht berbidt, fprißt begbatb gleichmäßig unb fo fein atg
man eg wünfht. Berwenbet man Blildjfarbe gum Shabto=
niren (Batroniren) fo ergeben fich biefetben Bortheile.

Sl(utniniutn=Biefftltg. Unter bem Barnen „S(tuminium=
Bleffing" fteüt, wie bag „Bleftenb. ©wbt." mittheitt, bie

Sltuminum=Fabrif in §emetingen bei Bremen neuerbingg
eine Segirung oon Tupfer, 3iaf unb Sttuminium her. Sie=
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wenig überhitzt wird, so kann der Fehler meistens durch das

nachfolgende Schmieden in etwas wieder gut gemacht werden,

ist jedoch das Werkzeug bis zum Härten fertig, dann kann

es nicht mehr nachgeschmiedet und ein durch Ueberhitzung ge-

machter Fehler also auch nicht wieder gut gemacht werden.

Das Werkzeug springt dann leicht bei dem Härten, und wenn
es auch nicht springt, so ist es doch nicht haltbar und dauer-

haft und hat keinen scharfen Schnitt, Weicher Werkzeug-Guß-

stahl darf bekanntlich wärmer als harter Werkzeugstahl ge-

macht werden. Wie wichtig das richtige Anwärmen des Stahles
behufs des Härtens ist, ersieht man am besten, wenn man
eine Stahlstange an einem Ende in Abständen von 15 nun,
einkerbt, dann an diesem Ende bis zum Abtropfen überhitzt,
in Wasser ablöscht und an den eingekerbten. Stellen bricht.
Die ersten am stärksten überhitzt gewesenen Stücke zeigen
einen grobkörnigen Bruch und sind der Länge nach aufge-
rissen, jedes folgende Stück hat einen feinkörnigen Bruch,
und ungefähr da, wo die Härterisse aufhören, erkennt man
auf der Bruchfläche fast kein Korn mehr. Diese Stelle ist
nicht allein vollkommen hart, sondern hat auch die Stahl-
Härte entsprechend höchste Zähigkeit erhalten, weil erstere die

richtige Wärme zum Härten gehabt hat. Nur diese kleine

Stelle aus dem Stahlstück würde, als Werkzeug benutzt, gm
und lange scharf bleiben. Die vorhergehenden Stücke sind ver-
dorben; die nachfolgenden, minder feinkörnigen und allmäh-
lig in das Bruchansehen ungehärteten Stahles verlaufenden
Stücke sind nicht warm genug gewesen und nicht hart ge-
worden. Ferner ist zu beachten, daß der Stahl bei dem An-
Wärmen für das Härten keinen oxidirenden Gasen ausgesetzt

werde, die ihm an der Oberfläche den Kohlenstoff und somit
die Härte entziehen würden. Vor dem Einbringen des zu
härtenden Werkzeuges ist das Feuer oder der Ofen genügend
anzuwärmen, so daß nachher der Wind oder der Zug mög-
lichst abgestellt werden kann, Stücke, welche ganz gehärtet
werden sollen, müssen in allen Theilen bis zum Kerne voll-
ständig gleichmäßig angewärmt werden, vor allen Dingen
dürfen die Enden und Ecken nicht wärmer sein, als der

übrige Theil. Beim Eintauchen in das Wasser müssen die

zu härtenden Werkzeuge ganz senkrecht und nicht schiesstehend

gehalten werden, weil sie sich sonst krumm ziehen und springen.
Während des Erkaltens im Wasser bewege man sie auf und
ab und etwas hin und her, damit alle Theile gleichmäßig
abgekühlt werden, Werkzeuge, welche nicht ganz, sondern nur
an einer Stelle gehärtet werden müssen, sollen nicht weiter
die zum Härten nothwendig richtige Wärme erhalten, als sie

gehärtet werden müssen. Die Hitze muß ganz allmählig ver-
laufen; das Werkzeug ist während des Abkühlens auf und
ab zu bewegen, so daß ein plötzliches Uebergehen aus dem

gehärteten in den ungehärteten Theil vermieden wird, da sonst

an diesem Uebergang das Werkzeug sehr leicht springen oder
brechen würde. Lange Stücke, z. B. Scheerenmesser u. a,,
müssen von oben nach unten der Länge nach und ganz senk-

recht eingetaucht werden, damit sie sich nicht krumm ziehen.
Dürfen Werkzeuge nach dem Härten nicht abgelassen werden,
so.müssen diese im Härtewasser, oder, noch besser unter Ab-
schluß von Luft vollständig erkalten. Das Anlassen geschieht

am einfachsten, indem man das Werkzeug noch hinreichend
heiß aus dem Wasser zieht, das Erscheinen der gewünschten
Anlauffarbe abwartet, nur so weit mit Wasser abkühlt, daß
ein weiteres Anlaufen verhütet wird, und dann, vor Zug-
luft geschützt, langsam erkalten läßt. Wird das Werkzeug nicht
früh genüg aus dem Härtewasser genommen, so ist die er-
forderliche Anlauffarbe sofort, bevor das Werkzeug weiter
crkgltet, über dem Feuer, in heißem Sande, auf glühenden
Eisenstücken oder auf irgend eine andere zweckmäßige Weise
hervor zu bringen.

Ausstellungstvesen.

Toggenburgische Industrie- und Genierbeausstellung.
Das Ausstellungsgebäude für die toggenburgische Industrie-
und GeWerbeausstellung wurde dem Konnte übergeben. Der
Bau steht an einem schönen Platz, inmitten im Dorfe Watt-
wil und zeichnet sich durch sehr praktische Einrichtung aus.
Die Eröffnung der Ausstellung, mit welcher ein großer hi-
storischer Umzug verbunden wird, ist auf den 10, Juni fest-
gesetzt. Die Zahl der angemeldeten Ausstellungsobjekte be-

trägt ca. 800, Der Gewerbeverein St. Gallen hat ans An-
suchen des Vorstandes in Wattwyl die Bildung der Jury über-
nommen und 63 Fachmänner als Beurtheiler der Ausstel-
lungsgegenstände für die Diplomirungen gewählt.

Vereinswesen.
Tie Versammlung der Zimmermeister von Zürich

und Umgebung hat in ihrer Sitzung vom 11. Mai be-

schloffen: 1) Der Fachverein der Zimmerleute wird von der

Meisterschaft prinzipiell nicht anerkannt; 2) der Arbeitstag be-

trägt im Sommer zehn Stunden, im Winter weniger, je
nach der Tageshelle, und wird nach der Arbeitsstunde be-

zahlt, die zehnstündige Arbeitszeit dauert vom 15, März bis
15, Oktober; 3) die Eintheilung der Arbeitszeit ist jedem
Meister überlassen; 4) der Lohn eines tüchtigen Zimmer-
manns beträgt in der Stunde 45 Rp. ; 5) besondere Be-
stimmungen über Ueberstunden, Sonntags-, Nachts-, aus-
wärtige und Wasserarbeiten werden von der Meisterschaft
nicht vereinbart, sondern bleiben der Verständigung zwischen

Meister und Gesellen überlassen, 6) die Aufkündigung wird
laut Obligationenrecht gehandhabt; 7) jeder Geselle erhält
bei seinem Austritt von einem Platze der unterzeichneten ver-
einigten Meisterschaft eine Abschiedsbescheinigung, die er bei

fernerer Arbeitszusprechung vorzuweisen hat.

Für die Werkstatt.
Milchfarben. Gar oft klagen die Maler im Winter, daß

es nicht gut möglich sei, eine Wandsläche mit Leimfarbe
„klar" zu bekommen. Der Grund davon ist, daß der in der

Farbe enthaltene Leim durch die niedere Temperatur der

Luft und Wandfläche bald gerinnt und die Farbe dadurch
— wie der technische Ausdruck heißt — „leimdick" wird.
Leimdicke Farben streichen sich aber sehr schlecht, schäumen
und hinterlassen nach dem Trocknen Pinselansätze, wie ja
jeder Maler aus eigener Erfahrung wissen wird. Zu öfterem
Erwärmen der Farben ist nicht imnier Gelegenheit vorhan-
den und wenn ja, so erfordert das Erwärmen doch einen

Aufwand an Feuerungsmaterial und Zeit, deswegen ist immer-
hin der Wunsch berechtigt, die ganze Umständlichkeit umgehen

zu können. Ebenso ist's auch, wenn man im Winter mit Leim-
färbe „spritzen" will. Durch die fortwährende Bewegung des

Pinsels in kalter Luft wird, auch wenn die Farbe im Topf kochend-

HM ist, diese im Pinsel schon nach kurzer Zeit leimdick und
erschwert das Spritzen ungemein oder macht es ganz zur Un-
Möglichkeit, All' diese Unannehmlichkeiten werden durch die

Anwendung von Milch umgangen, Milchfarbe bleibt auch
bei Anwendung auf kalter Wand leichtflüssig und läßt sich

deshalb gut streichen, wird durch die Bewegung in kalter

Luft nicht verdickt, spritzt deshalb gleichmäßig und so fein als
man es wünscht. Verwendet man Milchfarbe zum Schablo-
niren (Patroniren) so ergeben sich dieselben Vortheile.

Aluminimn-Messtng. Unter dem Namen „Aluminium-
Messing" stellt, wie das „Meklenb, Gwbl," mittheilt, die

Aluminum-Fabrik in Hemelingen bei Bremen neuerdings
eine Legirung von Kupfer, Zink und Aluminium her. Die-
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